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Abstract of DE19830485 

The protective gas distributor is made up of separate sections (6a, 6b, 6c, 6d) which are positioned 
at each carrier structure (1, 2, 3, 4) and are provided with gas-tight and heat resistant joints. Method 
for annealing copper pipe coils (5) under protective gas on stacked carrier structures (1, 2, 3, 4) 
passing through an annealing furnace. The protective gas is delivered to the coil through separate 
lines (16) from an essentially tubular distributor. The gas distributor is made up of separate 
sections (6a, 6b, 6c, 6d) which are positioned at each carrier structure (1, 2, 3, 4) and are provided 
with gas-tight and heat resistant joints. 
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Description of DEI 9830485 

Die Erfmdung betrifft eine Vorrichtung zum Gliihen und Innenspiilen von Kupferrohrspulen unter 
Schutzgasatmosphare beim Durchlaufen eines Gliihofens nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Urn bei der Kupferrohrfertigung ein blankes, weiches Rohr zu liefern, ist eine Blankgluhung ndtig. Bei i 
Blankgluhung handelt es sich urn eine bei den gangigen Halbzeugwerken ubliche Massnahme (vgl. 
beispielsweise das Wieland-Buch "Kupferwerkstoffe", 5. Auflage (1986), S. 208 bis 211, insbes. S. 
210/unten oder den Wieland-Prospekt "Die Wieland-Rohrfertigung und ihre Produkte", Sept. 1976, S. 
5/10). 

Hierbei ist es iiblich, Kupferrohrspulen in Gliihgestellen abzulegen, die Spulen mit Schutzgas 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahrenzum Gluhen von Kupferrohrspulen 

(g) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Gluhen von 
Kupferrohrspulen (5) unter Schutzgasatmosphare. Dabei 
sind die Spulen (5) beim Durchlaufen eines Gluhofens in 
ubereinander gestapelten Gluhgestellen (1 bis 4) ange- 
ordnet 

Das Schutzgas wird den Spulen (5) von einem Schutzgas- 
verteiler (6) zugefuhrt. 

ErfindungsgemaB ist dieser Verteiler (6) in einzelne Teil- 
stucke (6a bis 6d) aufgegliedert 

Die Teilstucke (6a bis 6d) sind jeweils den einzelnen Gluh- 
gestellen (1 bis 4) zugeordnet und welsen jeweils unter- 
einander eine gasdichte und hitzebestandige Verbindung 
auf (Fig. 2). 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifTi ein Verfahren zum Gliihen und In- 
nenspiileo von Kupferrohrspulen unter Schutzgasatnio- 
sphare nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 5 

Urn bei der Kupfenohrfertigung ein blankes, weiches 
Rohr zu liefem, ist eine Blankgluhung n6tig. 

Hierbei ist es ublich, Kupferrohrspulen in Gluhgestellen 
abzulegen, die Spulen mit Schutzgas durchzuspiilen, die 
Spulen endseitig zu verschlieBen und iibereinander gesta- 10 
pelte Glubgestelle einein Durchlaufofen zuzufUhren. 

Es ist weiterhin vorgeschlagen worden, die einzelnen 
Kupferrohrspulen auch wiihrend des Gliihvorgangs im 
Durchlaufofen von einem Schutzgas verteiier zu speisen. 
Hierbei ist es jedoch nachteilig, daB das Bedienungsperso- 15 
nal vor und nach dem GlUhvorgang in verschiedenen Hdhen 
die Verbindung zwischen den Kupferrohrspulen und dem 
Schutzgasverteiler herstellen bzw. wieder ldsen rauB. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren der genannten Art so zu gestalten, daB eine einfache 20 
und vollautomatische Durchfiihrung moglich ist. 

Die Aufgabe wird ernndungsgemaB dadurch geldst, daB 
der Schutzgasverteiler in einzelne Teilstucke aufgegliedert 
ist, die jeweils den einzelnen Gluhgestellen zugeordnet sind 
und die jeweils eine gasdichte und hitzebestandige Verbin- 25 
dung aufweisen. 

Dadurch kann das Bedienungspersonal gleichbleibend in 
der gewohnten Ilohe arbeiten. Das Stapeln und Entstapeln 
der Gliihgestelle gestaltet sich problemlos und ist vollauto- 
matisch moglich. 30 

Nach bevorzugten AusfUhrungsformen der Erfindung 
sind die Teilstticke jeweils von einem StapelfuB eines Gliih- 
gestells gebildet oder sie sind getrennt von einem StapelfuB 
ausgefuhrt. 

Eine gasdichte und hitzebestandige Verbindung der Gltih- 35 
gestelle untereinander ist nach verschiedenen Virianten 
moglich: die Verbindung ist entweder als mit Bohrungen 
versehene Kugel-Kalouen- Verbindung, als mit Bohrungen 
versehene Kegel-Konus- Verbindung oder als eine Glatt- 
Glatt- Verbindung ausgcfiihrt. 40 

Weiterhin empfiehlt es sich, eine Grobeinstellung der Ver- 
bindung mittels einer aus Gewindebuchse, Verstellbolzen 
und Mutter bestehenden Schraubverbindung durchzuftihren. 
Eine Fcincinstcllung der Verbindung kann mittels cincs Mc- 
tallbalgs erfolgen. 45 

Die Erfindung wird anhand der folgenden Ausfiihrungs- 
beispiele naher erlauleru Es zeigl 

Fig. 1 eine erste erfindungsgemaBe Ausftihrungsform der 
Verbindung von Gluhgestellen, 

Fig. 2 die Verbindung der Gluhgestelle nach dem Detail 50 
A in Fig. 1, 

Fig. 2a eine Verbindungsvariante der Ausftihrungsform 
nach Fig. 1/2, 

Fig. 2b eine weitere Verbindungsvariante der Ausfuh- 
rungsform nach Fig. 1/2 und 55 

Fig. 3 eine zweite erfindungsgemaBe Ausfuhrungsform 
der Verbindung. 

Fig. 1 zeigt vier Iibereinander gestapelte GlUhgestelle i 
bis 4 mit jeweils darin abgelegten Kupferrohrspulen 5. Die 
Schutzgaszufuhr (beispielsweise ein SdckstofT-Wasserstoff- 60 
Gemisch, insbes. 95% N 2 / 5% H 2 ) erfolgt uber einen 
Schutzgasverteiler 6, der in die Teilstucke 6a, 6b, 6c und 6d 
aufgegliedert ist. Diese TeilstUcke 6a bis 6d werden jeweils 
durch einen StapelfuB 7 gebildet. 

Die Verbindung beispielsweise zwischen den TeilstUcken 65 
6a, 6b und 6c nach dem Detail A in Fig. 1 wird in Fig. 2 im 
vergroBerten MaBstab dargestellt. 

Am oberen Ende von Teilstuck 6b ist eine aus Gewinde- 



biichse 8, Verstellbolzen 9 mit Anschlag und Mutter 10 be- 
stehende Schraubverbindung eingelassen. Auf den Verstell- 
bolzen 9 ist ein hitzebestandiger Metallbalg 11 aufgesetzt, 
der seinerseits eine Dichlkugel 12 tragt/Eirie gasdichte Ver- 
bindung wird dadurch erreicht, daB sich die Dichtkugei 12 
durch den Metallbalg 11 flexibel an die am Teilstuck 6c be- 
festigte Kalotte 13 anlegen kann. Die durchgehende Boh- 
rung fur alle Teiie ist mit Ziffer 14 bezeichnet. Die Schraub- 
verbindung sorgt also praktisch fur eine Grobeinstellung, 
wahrend die Feineinstellung mittels des Metallbalges 11 er- 
folgt. Die Verhaitnisse an anderen Dichtstellen sind analog 
(ausgenommen naturlich das untere Ende von Teilsttick 6a 
und das obere Ende von Teilstuck 6d). Im Betrieb wird dem 
TeilstUck 6a uber einen EinlaB 15 Schutzgas (beispielsweise 
ein SuckstofF-Wasserstoff-Gemisch, insbes. 95% N 2 / 5% 
H2) zugefuhrt, das uber die Teilstucke 6b, 6c und 6d und 
Stahlschlauche 16 zu den jeweiligen Kupferrohrspulen 5 ge- 
langt. 

Die Kupplung zwischen Stahlschlauch 16 und Kupfer- 
rohrspule 5 ist hier nicht naher dargestellt. Sie ist Gegen- 
stand einer parallelen Patentanmeldung. Auf die Darstellung 
des Gliihvorgangs in einem Gluhofen wurde ebenfalls ver- 
zichtet, 

GemaB Fig, 2a ist einem Dichtkegei 12a ein konusformi- 
ges Gegensttick 13a zugeordnet. 

Nach Fig. 2b ist. einem Auflageteil 12b ein Gegensttick 
13b zugeordnet Zusatzlich kann eine mit Ziffer 17 bezeich- 
nete Dichtung verwendet werden. 

Fig. 3 zeigt schematisch eine Ausfuhrungsform, bei der 
die Teilstticke 6a bis 6d eines Schutzgasvertetlers 6 zwar je- 
weils am StapelfuB 7 befestigt - aber von diesem getrennt - 
ausgefuhrt sind. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Gliihen und Innenspulen von Kup- 
ferrohrspulen (5) unter Schutzgasatmosphare, wobei 
die Kupferrohrspulen (5) beirn Durchlaufen eines 
Gluhofens in Iibereinander gestapelten Gluhgestellen 
(1 bis 4) angcordnct sind und das Schutzgas den einzel- 
nen Kupferrohrspulen (5) durch getrennte Leitungen 
(16) von einem im wesentlichen rohrformigen Schutz- 
gasverteiler (6) zugefuhrt wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Schutzgasverteiler (6) in einzelne Teil- 
stucke (6a bis 6d) aufgegliedert ist, die jeweils den ein- 
zelnen Gluhgestellen (1 bis 4) zugeordnet sind und die 
jeweils eine gasdichte und hitzebestandige Verbindung 
aufweisen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Teilstucke (6a bis 6d) jeweils von einem 
StapelfuB (7) eines GlUhgeslells (1 bis 4) gebildet sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Teilstticke (6a bis 6d) jeweils getrennt von 
einem StapelfuB (7) eines Gluhgesteils (1 bis 4) ausge- 
ftihrt sind. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung 
als eine mit Bohrungen (14) versehene Kugel (12} - 
Kalotten (13) - Verbindung ausgefuhrt wird (Fig. 2), 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung 
als eine mit Bohrungen (14) versehene Kegel (12a) - 
Konus (13a) - Verbindung ausgefuhrt wird (Fig, 2a), 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung 
als eine Glatt - Glatt - Verbindung ausgeflihrt wird- 
(Fig. 2b). 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
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1 bis 6, dadurch gekennzeichnei, daB die Grobeinstel- 
lung der Verbindung durch eine aus Gewindebuchse 
(8), Verstellbolzen (9) und Mutter (10) bestehende 
Schraub verbindung erfolgt. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnei, daB die Feineinstel- 
lung mittcls eines Metallbalges (11) erfolgt. 
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